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Hard metal or ceramic bar, method and extrusion-die for its production. 
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The invention relates to a process for producing a 
hard-metal or ceramic bar which has at least one 
helical internal hole (16) and a smooth outer 
surface. The plasticised extrusion compound is 
forced through a die (2) with a smooth bore (4). 
Arranged within the die (2) is a twisting device 
(8). This twisting device (8) imposes a twisting 
motion on the extrusion compound or, 
alternatively, a rotation is imparted to the twisting 
device (8) by the extrusion compound. Filiform 
material, e.g. elastic threads, project into the flow 
of compound, or filiform material is injected into 
the flow of compound via the channels 11, 12, 
15. This material follows the twisting or rotary 
motion and produces the helical internal holes 
(16). The extrusion tool has an internal mandrel 
(6) on which the twisting device (8), which is 
designed as a twisting screw, is arranged 
rotatably or in a manner fixed against rotation. 
The die nozzle (3) can also be of rotatable 
design. 
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@ StrangpreBwerkzeug zur Herstellung eines Hartmetall- Oder Keramikstabes 

© Das StrangpreBwerkzeug dient zur Herstellung eines fp 

Hartmetall- oder Keramikstabes (17) mit mindestens einer ' 

schraubenformigen Innenbohrung (16). Innerhalb der glatten 

Preftduse (2) ist eine drehbare oder drehfest angeordnete 

Dralleinrichtung (8) vorgesehen, die zur Bildung der Innen- 

bohrungen (16) mit elastischen Faden oder zum Einpressen 

von ptastischem Material in den Massestrom mit Bohrungen 

(15) versehen ist. Das Dusenmundstuck (3) weist einen 

glatten zylindrischen Kanal (4) auf und ist drehbar ausgebil- 

det, wobei es frei rotiert oder aber von auBen angetrieben 

ist. Weiterhin sind eine ortsfeste Markierungsvorrichtung 

(19) und eine Me&vorrichtung (20) zur Ermittlung der 

Drailsteigung angeordnet. Der aus dem Pre&kanal austreten- 

de. durch die Dralleinrichtung (8) in Rotation versetzte 

Massestrom kann durch das drehbare Dusenmundstuck (3) 

in seiner Rotationsgeschwindigkeit verstarict oder vermin 
^ dert werden, so daB eine unmittelbare Anderung odei 

Korrektur der Steigung der im Stabrohling erzeugten Innen 
lf> bohrungen (16) moglich ist und Stabe mit gedrallten Innen 
%0 bohrungen (16) hoher Prazision hergestellt werden konnen 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein StrangpreBwerk- 
zeug zur Herstellung eines Hartmetall- oder Keramik- 
stabes mit mindestens einer schraubenformigen Innen- 
bohrung, bei dem innerhalb der glatten PreBduse eine 
Dralleinrichtung angeordnet ist, die zur Bildung der In- 
nenbohrung bzw. -bohrungen mit elastischen Faden 
oder zum Einpressen von plastischem Material in den 
Massestrom mit Bohrungen bzw. Kanalen versehen ist, 
nach Patent (Patentanmeldung P 40 21 383.8). 

Das Hauptpatent hat neben dem Verfahren zur Her- 
stellung eines Hartmetall- oder Keramikstabes mit ge- 
drallten Innenbohrungen ein StrangpreBwerkzeug zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens zum Inhalt Bei diesem 
Verfahren wird die plastifizierte StrangpreBmasse 
durch eine Duse des StrangpreBwerkzeuges mit glattem 
Kanal gepreBt Innerhalb des StrangpreBwerkzeuges ist 
eine Dralleinrichtung angeordnet, die als Drallschnecke 
ausgebildet ist. Diese Dralleinrichtung zwingt der 
StrangpreBmasse eine Drallbewegung auf oder aber die 
Dralleinrichtung wird durch die StrangpreBmasse in 
Drehung versetzt. Die gedrallten Innenbohrungen wer- 
den von an der Dralleinrichtung angehangten elasti- 
schem Faden erzeugt. Die Dralleinrichtung kann aber 
auch mit Bohrungen oder Kanalen versehen sein, durch 
die in den Massestrom ein fadenformiges Material zur 
Bildung der Dralibohrungen eingepreflt wird. Das 
StrangpreBwerkzeug weist eine ortsfeste Duse auf, de- 
ren Mundstuck einstuckig mit der Duse ausgebildet 
oder aber fest mit der Duse verbunden ist. Korrekturen 
der Steigung der Dralibohrungen sind nur schwer 
durchfiihrbar und ein Abweichen von der gewiinschten 
Sollsteigung erst am fertigen Stab erkennbar, was zu 
Erschwernissen wahrend des Herstellvorganges fuhrt. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht deshalb darin, das 
StrangpreBwerkzeug nach dem Hauptpatent insoweit 
zu verbessern, daB wahrend des Herstellvorganges 
Drallabweichungen vom Sollwert sofort feststellbar 
sind und entsprechende Korrekturen ohne Verzdge- 
rung vorgenommen werden konnen, so daB Erzeugnisse 
hoher Prazision herstellbar sind. Das StrangpreBwerk- 
zeug soil es insbesondere ermdglichen, die Drallstei- 
gung jederzeit den Erfordernissen entsprechend zu an- 
dern, so daB beispielsweise Keramik- bzw. Hartmetall- 
stabe erzeugt werden konnen, deren Dralibohrungen 
unterschiedliche Steigungen aufweisen, wie dies bei- 
spielsweise bei Stufenbohrern der Fall ist. Das Strang- 
preBwerkzeug soil auch in der Lage sein, in bestimmten 
Fallen die insbesondere im Bereich des Diisenmund- 
stiickes auftretende Reibung mit dem Massestrom zu 
verringern oder gewollt zu vergroBern. 

Zur Losung dieser Aufgabe sind die im Anspruch 1 
angegebenen Merkmale vorgesehen. Weitere fur die 
Aufgabenldsung vorteilhafte und forderliche Weiterbil- 
dungen sind in den dem Anspruch 1 folgenden AnsprG- 
chen angegeben. 

Beim StrangpreBwerkzeug ist also das mit einem glat- 
ten zylindrischen Kanal versehene Mundstuck der Duse, 
also der Dusenteil im Bereich des Austritts des Masse- 
stroms aus der Duse, drehbar ausgebildet. Ist dieses Du- 
senmundstuck frei drehbar, so nehmen die in Umfangs- 
richtung wirkenden Reibungskraftkomponenten des 
austretenden Massestroms das Mundstuck mit, wobei es 
zu einer entsprechenden Verminderung der Reibungs- 
krafte kommt, was zu einer entsprechenden VerschleiB- 
minderung des Dusenmundstiicks fiihrt. Urn aber auf 
den Drall des Massestroms und damit auf die Steigung 



der Dralibohrungen unmittelbar EinfluB nehmen zu 
konnen, ist das drehbare Dusenmundstuck nach einem 
weiteren Merkmal der Erfindung von auBen antreibbar. 
Das Dusenmundstuck kann also mit einer bestimmten 
5 Rotationsgeschwindigkeit angetrieben werden, wobei 
diese Rotationsgeschwindigkeit den jeweiiigen Erfor- 
dernissen anpaBbar ist Die Drehung des Mundstflcks 
erfolgt urn die Langsachse des PreBkanals. Der aus dem 
PreBkanal austretende, durch die im Inneren des 

10 StrangpreBwerkzeuges angeordnete Dralleinrichtung 
in Rotation versetzte Massestrom und als Stab rotie- 
rend ins Freie austretend kann durch das drehbare Du- 
senmundstuck in seiner Rotationsgeschwindigkeit ver- 
starkt oder vermindert werden. Die jeweilige Rotations- 

15 geschwindigkeit des Dusenmundstiicks uberlagert sich 
also der Rotation des Massestroms im Sinne einer Ver- 
groBerung oder Verkleinerung der Rotation des austre- 
tenden StrangpreBstabes und damit in einer entspre- 
chenden Anderung der Steigung der erzeugten Innen- 

20 bohrungen bei konstanter Austrittsgeschwindigkeit des 
Stranges. Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung 
sind in der Nahe des rotierenden Diisenmundes eine 
ortsfeste Markierungsvorrichtung und eine MeBvor- 
richtung angeordnet. Mit der Markierungsvorrichtung 

25 werden am austretenden Massestrom bzw. Strang MeB- 
linien oder MeBstreifen aufgebracht, die die jeweilige 
Steigung als Oberlagerung der axialen Austrittsge- 
schwindigkeit und der Rotation des Stranges anzeigen. 
Mit der MeBvorrichtung wird diese Steigung standig 

30 gemessen. Durch Vergleich der Ist-Drallsteigung mit 
der Soll-Steigung konnen evtl. erforderlich werdende 
Korrekturen vorgenommen werden, indem die Dre- 
hung der drehbaren Duse entsprechend geSndert wird. 
Es lassen sich somit Hartmetall- bzw. Keramikstabe mit 

35 gedrallten Innenbohrungen hoher Prazision und auch 
uber die Lange gesehen mit wechselnder Drallsteigung 
herstellen. 

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfuhrungs- 
beispiels im Zusammenhang mit der Zeichnung naher 

40 erlautert. Es zeigt 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch das StrangpreBwerk- 
zeug in schematischer Darstellung und 

Fig. 2 einen Strang bzw. Stab mit Dralibohrungen 
unterschiedlicher Steigung. 

45 In Fig. 1 ist das StrangpreBwerkzeug in abgebroche- 
ner Darstellung gezeigt. Die Duse 2 ist kegelstumpffor- 
mig verjiingt ausgebildet und geht in das Dusenmund- 
stuck 3 uber, das einen zylindrischen Kanal 4 mit glat- 
tem Innenmantel 5 aufweist In koaxialer Anordnung ist 

50 ein Dorn 6 vorgesehen. Am Dornende und vor dem 
Kanal 4 des Dusenmundstiicks 3 ist eine als Drallschnek- 
ke ausgebildete Dralleinrichtung 8 angeordnet, die 
drehfest oder drehbar mit dem Dorn 6 in Verbindung 
steht. Im Dorn 6 und der Dralleinrichtung 8 sind Kanale 

55 bzw. Bohrungen 12, 15 angeordnet, durch die ein unter 
Druck und/oder bei erhohter Temperatur plastisches 
Material gepreBt werden kann, mit dessen Hilfe die 
Dralibohrungen 16 im unter Drall austretenden Hart- 
metall- bzw. Keramikstabrohling 17 erzeugt werden. 

60 Die Drallbewegung erhalt die ausgepreBte Keramik- 
bzw. Hartmetallmasse durch die Dralleinrichtung 8, wo- 
bei das an den Austrittsbohrungen 15 austretende fa- 
denformige Material die Drallbewegung mitmacht. Das 
Dusenmundstuck 3 ist drehbar ausgebildet, d. h. es ro- 

65 tiert urn seine Langsachse, wie in Fig. 1 durch den Pfeil 
A symbolisiert. Das Diisenmundsttick 3 kann frei dreh- 
bar sein. ZweckmaBigerweise wird es aber von auBen 
durch einen nicht weiter dargestellten Antrieb angetrie- 
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ben. Je nach GroBe und Richtung der Drehbewegung 
des DGsenmundstucks 3 wird die Drallbewegung des 
austretenden Stabrohlings 17 verstarkt oder abge- 
schwacht D.h. durch die Gberlagerte Rotationsbewe- 
gung des Dusenmundstucks 3 kann der Drall des austre- 5 
tenden Materials je nach Erfordernis korrigiert werden. 
Im Bereich des Dusenmundstucks 3 ist eine ortsfest an- 
geordnete Markierungsvorrichtung 19 vorgesehen, mit 
deren Hilfe auf der AuBenflache des austretenden Stab- 
rohlings 17 MeBlinien oder MeBstreifen aufgebracht 10 
werden, beispielsweise durch Aufspritzen usw. Diese 
MeBlinien sind auf der AuBenflache des Stabrohlings 17 
als Schraubenlinien aufgebracht und zeigen somit exakt 
die jeweilige Steigung der innenliegenden Drallbohrun- 
gen 16 an, die aus der Oberlagerung der Austrittsge- 15 
schwindigkeit der StrangpreBmasse aus dem Diisen- 
mundstuck 3 und dem Drall dieser austretenden Masse, 
hervorgerufen durch Dralleinrichtung 8 und DQsen- 
mundstGck 3, resultiert Der Markierungsvorrichtung 
nachgeordnet ist eine MeBvorrichtung 20, die die jewei- 20 
lige Drallsteigung ermittelt Ergeben sich Unterschiede 
zwischen der 1st- und der Soll-Drallsteigung, so kann 
durch entsprechendes Andern der Rotationsgeschwin- 
digkeit der drehbaren Duse 3 die Differenz ausgegli- 
chen werden, so daB Stabrohlinge 17 mit Drallbohrun- 25 
gen 16 exakter Steigung hergestellt werden konnen. 1st 
es beispielsweise erforderlich, die Drallsteigung wah- 
rend des AuspreBvorganges zu andern, beispielsweise 
bei Rohlingen, die fQr Stufenbohrer benotigt werden, so 
ist dies durch entsprechende Anderung der Drehge- 30 
schwindigkeit des Dusenmundstucks 3 moglich. In Fig. 2 
ist ein Stabrohling 17 gezeigt, dessen Drallbohrungen 16 
zunachst im Abschnitt a eine Steigung Hi und sodann im 
Abschnitt b eine Steigung H2 aufweisen. Mit dem PreB- 
werkzeug mit drehbarem Diisenmundstuck 3 konnen 35 
auch Drallbohrungen hergestellt werden, deren Drall- 
steigung sich kontinuierlich andert, so daB Drallbohrun- 
gen 16 im Stabrohling 17 herstellbar sind, die groBe 
Genauigkeit aufweisen und die an jedes Erfordernis an- 
paBbar sind. 40 

Patentanspriiche 

1. StrangpreBwerkzeug zur Herstellung eines Hart- 
metall- oder Keramikstabes mit mindestens einer 45 
schraubenfdrmigen Innenbohrung, bei dem inner- 
halb der glatten PreBdiise eine Dralleinrichtung an- 
geordnet ist, die zur Bildung der Innenbohrung 
bzw. -bohrungen mit elastischen Faden oder zum 
Einpressen von plastischem Material in den Masse- 50 
strom mit Bohrungen versehen ist, nach Patent . . . 
(Patentanmeldung P 40 21 383.8), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Diisenmundstuck (3) mit glattem 
zylindrischen Kanal (4) drehbar ausgebildet ist. 

2. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB in der Nahe des rotierenden 
Dusenmundstucks (3) eine ortsfeste Markierungs- 
vorrichtung (19) zum Anbringen von MeBlinien 
bzw. -streifen am austretenden Massestrom und ei- 
ne MeBvorrichtung (20) zur Ermittlung der Drall- eo 
steigung der MeBlinien angeordnet sind. 

3. StrangpreBwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das rotierende Dii- 
senmundstuck (3) von aufien angetrieben ist. 
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